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La presente invention se- rapporte a une etoffe, 
et elle conceme plus parti culler ement uhe etoffe. appropriee 
pour 37eeouvrir la partie centrale ou noyau d'une balle de 
tennis. 

5 . De fa9on classique^ on recouvre une "balle de 

tennis en decoupant deux morceaux plats en forme d'halteres 
. de tissu appele melton et en les profilant et en les positionnant 
autour du noyau. On fabrique le tissu melton en tissant un 
crois^ ou vh satin a trarae de laine et-a chatne de coton, en 

10 formant un poil de laine sur I'une des 'faces^ puis en foulant 
et en rasant 1* etoffe pour foiroer une surface feutree uniforrae. 

On a egalement propose de recouvrir un noyau 
de balle d *une etoffe non tissee aiguilletee^ c'est-^-dire 
une nappe formee en aiguille tant un voile -de fibres discontinues 

15 enchev§trees deposees librement. Une etoffe de ce type a tendance 
a avoir lane structure homogene, et elle necessite ,en general 
d'etre stabilisee avec un canevas leger non tisse de renforcement. 
En plus des alterations eventuelles des caraeteristiques de ;Jeu 
et d 'esthetique, la structure isotrope et rigide est plus 

20 difficile a deformer pour obtenir la forme spherique de la balle, 

L' invention eonceme une etoffe non tissee, 
aiguille tee, perfectionnee pr^sentant des caraeteristiques 
superficielles plus apparentees a un tissu melton, mais present- 
tan t un degre de deforraabilite super ieur a celui des. ^toffes 

25 aiguilletees utilisees prec^demment. Ainsi, 1 'invention vise 
a procurer une Etoffe non tissee plus facile a adapter a une 
forme donnee. 

Selon un premier aspect de 1* invention, une 
etoffe comprend une nappe de fibres non tissee s qui a ete 

30 consolid^^ par aiguilletage, presentant une surface a poil 
formee par aiguille tage k travers la nappe, le poil ayant ^te 
tass6 et replie vers la nappe de base par aiguille tage . 

L* invention a egalement pour ob;3et'une etoffe 
pour balle de tennis du type du paragraphe ci-dessus. 

35 ' - On peut former l*etoffe par aiguilletage dans un 

voile (tel que definl plus haut) de fibres non tisse, "dans une 
mesure suffisante pour rendre la nappe coherente. L* aiguilletage 
a travers la nappe a partir d'\m cote produit alors -on effet 
de poil sur une surface, II est alors -'ne cess aire de tasser 

40 le cote de la nappe correspondant a la surface a poil pour 
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consolider le poil .et reduire sa hauteur^ et I'on peut le 
faire de fagon appropriee par un autre stade d ' aiguille tage. 

Ainsi^ selon un autre- aspect de 1 ' invention^ 
un precede de confection d 'una. etoffe non tissue consiste a former 
5 une couchede fibres non tissees, a aigullleter dans cette couche 
pour former une nappe consolidee, a aiguilleter a travers cette 
nappe pour former un poll sur I'une de ses surfaces et a * 
aiguilleter alors dans le poll pour le tasser. 

Les fibres utills^es peuvent, par example, 
10 ^tre d^posees sous forme de couche ou de voile avant aiguilletage 
par des mo yens classiques- tels que le depot transversal a 
partir d^une carde, ou le depot a l*air, 

Les fibres ont, de preference, une longueur 
de coupe de I'ordre de 30 a 200 mm, I'intervalle de 70 a I35 mm 
15 ^tant particulierement pre fere, 

- • Les fibres utilisees pesent, de preference, 

de, 3 a lOa.decitex et, en particulier, de 'll a 28 decitex. 
.(Un tex represente le poids en grammes de 1- OOO metres de la 
fibre). 

L®s fibres peuvent §tre, par exemple, des fibres de 
polyamide, par exemple de nylon 6 et de nylon 66, et des 
fibres composites de ces deux matieres; par exemple on peut 
utiliser une gaine de nylon 6 et une grae de nylon 66. Comme 
autres fibres approprl^es, il y a lieu -de citer des -fibres 
25 de polyesters, de r^sines acryliques, de laine, de rayonne et de 
^ polypropylene.. On peut utiliser des melanges 'de differentes 
fibres. 

• ' On frise de preference les fibres pour donner 
sa cohesion au voile de fibres avant 1 'aiguilletage. Le frisage 

30 peut gtre de n^importe quel type connu, comme- le frisage en dents 
de scie, produit par des pignons ou une.boite-a friser, ou le 
frisage helicoldal du type latent obtenu par^ chauf f age ' de fibres 
tissees a deux composants ou conjugu^es. 

_ Les etoffes selon 1* invention oht-des proprietes 

35 de d^formabilite ou de mise en forme ameliorees par rapport 

aux etoffes aiguille t^es- classiques, et cela est particulierement 
important- lorsqu'on doit- les utiliser pour recouvrir des noyaux 
de balles de tennis. Comme on I'a indiqu^ oi-dessus, on applique 
classiquement les enveloppes de balles de- tennis a un noyau sous 

40 la forme de dei^ moiti^s en forme d 'haltere • pratiquement identi- 
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ques. On decoupe les raolties dans un morceau plat d'etoffe, et 
elles doivent epouser en se deformant la surface spherique 
du noyau. Par ailleurs, les raoities sont en general dtirees, 
au molns le long de leur diametre principal, dans- une faible 
5 m?sure pendant cette operation. Ainsi, la matiere constituant 
I'enveloppe doit @tre deformable de fa9on satis falsante, et 
suffisamment solide sous I'efret d'un tel etirage pour produire 
une balle finie satisfaisante. On notera que d»autres zones de 
ehaque moitie d^enveloppe, par example autour de son perimetre, 
10 doivent gtre comprimees pour obtenir de fagon satisfalsante un 
bon ajustement au noyau, et cela souligne encore une fois la 
necessite d*une bonne deformabilite de I'^toffe. 

Les figures du dessin annexe, donne a 'tttre 
d' example non limitatif, feront bien comprendre comment l»in- 
15 vent ion peut §tre realisee. 

La figiire 1 est une representation d*une parti 
de matiere .en nappe a poil non tissee dans laquelle un voile 
non tisse de fibres a et^ consolide par aiguilletage, et 
son poll etant alors forme par aiguilletage a travers le -voile 
20 consolidd. 

La figure 2 est une representation d'une partie 
de la nappe de la figure 1, lorsque le poil a ete aiguillet^ 
pour §tre tasse et @tre replie vers la nappe de base. 

On forme d^abord une nappe ou une feuille de 

25 fibres par d^pot transversal a partir d^une carde ou d »une 
machine pour nappe de fibres analogue, et on 1 » aigutllette 
legerement au moyen d» aiguilles a barbillon de fa^on classique. 
La nappe peut . comprendre un melange de fibres grossieres et 
fines, en ce q;ui conceme leur deniers, avec .des degres de ' 

30 frisage differents et des longueurs de fibre differentes. On 
aiguillette ensuite la nappe sur un me'tier k aiguilles modifie, 
dont les aiguilles comportent une palette de section transversale 
circulaire avec une extr^mite fourchue. Le metier a ete modifi^ 
de deux fagons : 

^5 1) La plaque de fond comprend xxae serie de rai- 

- nures paralleles dans le sens du d^placement de la nappe. 

'2) La fontui»e a une structure sym^trique, avec des 
distances entre les aiguilles centre a centre de 3,5 mm par 
example. Les aiguilles sont disposees en' rangees paralleles 
40 correspondant aux rainures' de la plaque de fond, et elies ' 
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p^netrent dans les rainures et en sortent pendant :^^5iS4S 
de perforation. 

- \ Cette technique d ' aiguille tage modlfiee produit 
une nappe non tissee 10 (figure 1) comportant' una structure 
5 de poll 11, plus une base de nappe de fibres bien integree 12 
contenant des fibres 13 qui ont ete orientees hors du plan de 
la nappe;, certaines ^tant sensiblement perpendiculaires a la 
nappe, au cours du premier stade d ' aiguille tage. On aiguille tte 
alors legerement le poll 11 avec des aiguilles a barbillon pour 
10 le-tasser. Les extreiuites libres du poll se repliant alors 

sur elles-m^mes ou vers la base 12, comme I'indique la reference 
. 14 (figure 2). 

La base integree de oette matiere remplace la 
base tissee dans un tissu melton classique et une balle recou- 
15 verte.de cette etoffe a des proprietes d'usure et d 'esttietique 
semblables. La structure, de 1 ^etoffe peut ^tre. d^formee pour 
recouvrir uniformement et faoilement la balle. 

On peut encore ameliorer la stabilite de 1' etoffe 
et sa resistance a l*usure, et reduire sa tendance a 1 *ef fllochage, 
20 en liant les. fibres a des points de croisement mutuel. On 
peut le f aire : 

1. En utilisant une certaine proportion au poins de fibres tissues 
conjuguees du type a pellicule et noyau, avec une gaine fusible. 

2. En incorporant une certaine proportion de matiere comme le- 
25 nylon 6, qui se solvate dans la vapeur d'eau et se depose sous 

forme de soudure a 1 * Intersection des fibres. 

3. En utilisant un.solvant latent qui adhere par chauffage, 
comme de la fibre acryllque traitee au' sulfalane. 

On va d^crire k present .plus specif iquement ' les 
30 types d* aiguilles pouvant §tre utilises pour 1 ' aiguille tage 

elasslque et pour le type d 'aiguille tage "modifi4" ou "a dessin" 
d^crit ci-dessus, 
AiKuilles classiques/ 

Ce peuvent ^tre, par exemple, des aiguilles 
35 de 75 ou 90 mm de long de section trans ver sale circulaire au 
sommet et embouties en un ou deiax stades en une. palette de 
section triangulaire ou carree. Le haut.de 1* aiguille est replie 
k angle droit, et cela place 1' aiguille dans son trou dans la 
fonture. La fonture peut §tre garnie d' aiguilles suivant 
40 une ^ configuration al^atoire ou en cheyrons. ^ 
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Les aiguilles ont des epaisseurs de palette dif- 
ferentes pour manipuler differentes fibre s~e't dormer differents 
types de feutrage^ 

On . forme les barbillons des aiguilles par ciselure 
5 ou autrement sur les bords de la. palette de I'aiguille^ et les 
aiguilles peuvent avoir un ou plusieurs barbillons' sur chacxia 
de leurs bords. L^ecartement des barbillons peut ^tre regulier, 
elargi ou tasse a 1 ^ extremite . La profondeur du barbillon peut 
varier-pour produire une saillie haute ou.normale, et l*on peut 
10 laisser depasser la "bavure" provenant de la ciselure -dii barbillon 
ou bien la meuler au niveau de la palette pour produire un bar- 
billon "sans, action dans le sens vertical". 

Les aiguilles peuvent avoir une pointe aiguS ou 
. arrondie , . 

aiguilles agissent en pfeetrant dans un voile 
de fibres et en etirant, au-moyen des barbillons, une meche de 
fibres a I'interieur et a travers la nappe, pour produire un cer- 
tain degre d » orientation des fibres perpend iculairement a la con- 
figuration principale des fibres, de faQon a produire une consoli- 
20 dation et a transformer la nappe en feuille non tissee. 
Aiguilles a dessln . 

Elles peuvent avoir, par exemple, environ 63,5 mm 
de long et itre semblables a des aiguilles classiques au sommet, 
.mais embouties pour presenter une section transversale circulaire, 
25 avec une fente en U ou en V a I'extremite. La section transversale 
et la profondeur de cette fente varient selon les conditions par- 
ticulieres. _ - . ' 

Lorsqu^on aiguille tte un voile forme, par exemple, 
en deposant transversaiement une nappe cardee, on peut disposer 

30 la fente parallelement a la direction des fibres ou" transversaie- 
ment par rapport a celle-ci. 

Lorsqu'elle est disposeepar all element a la direc- 
tion des fibres, c*est-a-dire perpendlculairement au sens du de- 
placement du voile, a travers le dispositif d 'aiguille tage, on ob- 

35 tient une structure de *poil uniforme.: Celle-ci peut §tre bouclee^ 
ou bien les boucles peuvent §tre brisees par penetration- supplemen- 
taire pour produire vn poll a fibres simples. 

^ Lorsqu'elle est disposee perpendlculairement a la 

iLn ^J^^^J^?^ des fibres, des touffes de fibres separees sont repous- 

40 s^es k la surface du voile et, en pla^ant les aiguilles suivant un 
agencement appropri^ sur la fonture, on produit un dessin semblable 
a ia surface de la nappe. 

.^^ ^ ^ . exemples non limitatifs qui suivent servent a 

illustrer 1* invention. a. 
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EXEMPLE 1 : . . 

On, melange 50 parties en poids de laine de 
Nouvelle-Zelande nettoyee de seconde tonte, d'une longueur 
de coupe moyenne de 13^ mm et d^une densite lineaire moyenne 
5 de.l9 decitex, avec 50 parties en poids de nylon 66,d»une 

longueur de coupe moyenne de 104 mm et d'une densite lineaire 
moyenne de 15 decitex. On applique au melange une pulverisa- 
tion d»appret textile . (On .pourr ait utiliser, par exemple une 
solution ^ 25 % poids/poids de "Fresol" dans l»eau, I'absorp- 

10 tion etant de 8 en poids S I'etat humide. "Prescol" est 
le nom d'un appret textile produit par Vickers Oils Limited. 
C»est un lubrifiant soluble dans I'eau renfermant des esters 
gras, des polyglycols et des agents antistatiques ) . On carde 
alors la fibre, on la depose transversalement et on l*ai- 

15 guillette par points a partir d» aiguilles regulierement 
espacees de 274 microns de diametre a 9 barbillons a 3 mm 
de penetration, c'est-a-dire la distance de penetration de' 
la pointe de 1* aiguille au-dela de la surface de la fonture 
du metier a aiguilles, et a mis on de 15 perforations / cm^ 

20 pour obtenir un grammage de nappe de 820 g/m^. On consolide 

la nappe par aiguilletage , du cote dgja aiguillete par points, 
§ 13 mm de penetration et S une density de perforation de 
115 perforations/ cm pour obtenir un grammage d'etoffe non 
tissee de 715 g/m^, 

^5 On aiguillette alors I'^toffe non tissee, du 

cote dej^ aiguillete, au moyen d'un m§tier g aiguilles modifie 
comme on I'a decrit precedemment en utilisant des aiguilles 
fourchues de 508 microns' de diametre ay ant une profondeur 
de fourche ou de fente -de 0,085 mm. La -prof ondeur de pene- 

30 tration est de 13 mm pour une densite d 'aiguilletage de' 104 
perf orations /cm^. L' arcade de la fourche de chaque aiguille 
est alignee transversalement par rapport au- sens du dgplace- 
ment de la nappe. La matiere non tissee ainsi obtenue a une 
surface ressemblant I du poil et un faux envers pique. 

^5 On tasse alors la surface de poii par' 

traitement d » aiguilletage 5 partir d'aiguilles de 274 microns 
^ 9 barbillons, separees par des intervalles r§guliers, la 
profondeur de penetration est de 9 mm et la" densite d' aiguille- 
tage de 75 perforations / cm^ . 

- , On degraisse I'etoffe dans une- solution 
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aqueuse diluee de savon liquide (par exemple du lauryl-sulf ate de 
sodium) (2 g/1 litre d'eau) pendant 30 minutes a 70°C, pour 
elirainer les huiles -d'appretage^ on la rince ^ I'eau, on - 
la seche partiellement sur une rame secheuse a 100° C et enfin 
5 on la seche. par calandrage, pour obtenir une etoffe de balle de 
tennis d»un grairanage de 720 g/m^ et d'une epaisseur de 3 mm. 
EXEMPLE 2 . ' - 

On confectionne une etoffe non tissee selon 
la description de I'exemple 1, g partir de 50 parties de nylon 66, 
d' une ^longueur de fibres moyenne de 104 mm et d'une densite 
lineaire moyenne de 15 decitex, melangees avec 50 parties 
d'une fibre acrylique de longueur de fibre moyenne de 92 mm. 
et de densite lineaire moyenne de- 16 decitex. Avant 1 'opera- 
tion de finition^ c'est-^-dire le degraissage et le s^chage, 
15 on applique au produit "une pulverisation de "Bolondane", 

avec une absorption de 8 ? du *poids du produit, et on le seche 
sur un sechoir S tambour perfore a 100°C. ("Bolondane" est le 
nom d'un solvant latent pour fibre acrylique ; il est S base 
de tetramethylene-sulfone cy clique et est produit par Shell 
20 Chemicals Limited). 

On degraisse I'etoffe, on la rince, on la 
seche partiellement et on la calandre selon la description 
de 1 'exemple 1, pour obtenir une etoffe non tissee d'un 
grammage de 685 g/m^ dont les fibres sont liees ^ leurs points 
25 de croisement mutuel. L' etoffe presentee a beaucoup moins 
tendance S s*effilocher que les tissus melton, classiques . 

EXEIVlir'LE 3 : 

On fabrique un certain nombre d'echantillons d'etof- 
fes non tissees, jusqu'au stade d^ aiguilletage non conipris, selon 
30 la description de I'exemple 1, a partir de 75 parties de fibre de 
ter^phtalate de polyethylene, d'une densite lineaire moyenne de 
17 decitex et d'une longueur de fibre moyenne de 115 wm, melangees 
avec 25 parties de fibre de nylon 66 d'une densite lineaire moyerre 

de 17 decitex et d'une longueur de fibre moyenne de 104 mm. Les 
55 traitements d' aiguilletage de chaque §chantillon sont conformes 
au tableau 1 ci-dessous et I'on effectue \m aiguilletage prealable 
a partir d' aiguilles a barbillons (premiere consolidation) au cours 
d un certain nombre- de passages par le metier- a aiguilles a raison 
de 39 perforatxons/cm^ par passage sur des cotes alternants, de 
^0 !♦ etoffe en commen^ant par le cote oppose | celui qui a gtg 
aiguillete par points ^ 15 perforations / cm^ . 
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EXEMPLE 4 : 

On confectionne un certain nombre d 'echantilions 
d'etoffes non fcissees, jusqu'au stade d » aiguilletage non eora- 
pris, selon la description de l*exeraple Ij a partir de 66,5 par- 
ties de fibre de ter^phtalate de polyethylene, d»iine densite 
lineaire moyenne de 1? decitex et d'lme longueur de fibre 
moyenne de 115 mm^ roelangees avec 21 parties de fibre de 
nylon 66, d'une densite lineaire moyenne de 1? decitex et d'une 
longueur de fibre moyenne de 104 mm. On aiguilette par points 
les nappes ainsi forme es , selon la description de l^exemple 1. 
Ensuite, on depose trans vers alement ^ sur le cote de chaque . 
nappe oppose I celui qui a ete aiguillete par points, 12,5. par- 
ties d'une fibre de terephtalate de polyethylene du type 
Garnett (dents de scie), presentant de fortes proprietes de 
15 retrait ou de contraction, comme il est indigue- en detail' 

sur le tableau 2. Cette fibre a une densite lineaire moyenne- 
de 11 decitex et une longueur de fibre moyenne de 125 mm. On 
effectue le pre-aiguilletage (premiere consolidation) au 
cours d'un certain nombre de passages par le metier § aiguilles, 
20 S raison de 39 perforations /cm^ par passage sur des cotes 
alternant, en commenQant par le cot^ sur lequel on a depose 
trans vers alement la couche Garnett de fibre polyester. On 
forme le poil du cote oppose a la couche Garnett consolidee. 
On force les produits 5 se contracter en les faisant passer 
25 par un sechoir § tambour rotatif , dans les conditions indiquees 
sur le tableau 3 ci-dessous, avant les traitements de tasse- 
ment des polls par aiguilletage. 

I^es traitements d' aiguilletage correspondant ^ 
chaque echantillpn . sont . egalement indiques ci-dessous sur 
30 le tableau 3- - 

TABLEA U 2 

Temperature Contraction % Force de maintien . a la longueur (2) 
thermique (1) 

35 °C cN/tex ' 

160 14,3 . 2,46 - 

180 16,1 2,52 

(1) Norme ASTM D885-72 (1973), sauf que I'on utilise une force 
constante de 20 g. 

40 (2) Norme ASTM D885-72 (1973). 
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Les. echantillons de 1 'invention sont tres 
satisfaisants cornuie matieres de . recouvrement de balles de 
tennis. Leur aptitude a prendre la forme de^ la balle est 
nettement superieure a celle des etoffes non tissees classi- 

5 ques. II ressort des resultats des tableaux H *et 5 et des 
resultats donnes plus bas pour wne etoffe non tissee 
classique que les echantillons selon 1 'invention necessitent 
xine charge moindre qu*une. etoffe non tissee classique pour 
de petits allpngements , Cela est encore une preuve de 

O meilleure aptitude § 1* utilisation comine enveloppes de 
balles de tennis. 
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. , Un echantillon commercial d'etpffe non 
tissee pesant 764,4 g/m^ et ayant Z5,3 mm d'epaisseur donne les 
resultats suivants : 


15 


20 


Echan- 
tillon 

Module : Charge en N pour des allonge - 
ments en % 

Aptitude a pren- 
dre la forme 
du noyau de la 
balle ^ 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

AL 

8,3 

16,7 

22,0 

19.3 

17,3 

16,8 

Moyenne 

AC 

3.3 

5. 7 

8,3 

11,3 

16,0 

20,0 

It 


10 + AL 


- mesur^ suivant la direction de . passage de I'etoffe a tra- 
vers la machine a aiguilleter 
/ - mesure transversalement par rapport a la direction de 

passage de I'^toffe a travers la machine a aiguilleter. 
2E On effectue le recouvrement a la main dans tous les cas, 
||Tres bonne" indique que le produit ne comporte pas de plis. 

" indique que le produit n'a pas de plis, mais que 

I'enveloppe est un peu plus difricile a ajuster 
que pour "tres bonne". 

indique que le produit se plisse un peu et que 
I'enveloppe est difficile a ajuster. 
'^Assez bonne" indique que le produit n^a pas de plis, mais que 
I'enveloppe est un peu plus difficile a ajuster 
que pour "bonne". • ' 


"Bonne" 


"Moyenne" 
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H E V E N D I C A T I 0 N S 

1. - Precede de confection d'une; etoffe non tissee^ 
au cours duquel on constitue. une couche de fibres non tissees 
et I'on aiguillette dans cette couche pour former une nappe 

5 consolidee, caracterise en ce que I'on effectue alors 

l^aiguilletage a travers- cette nappe pour former un poll sur 
I'uae des surfaces de la nappe, puis I'on aiguillette le poil 
pour le tasser, 

2. - Precede selon la revendication 1, caracterise 

10 en ce que I'on forme la couche de fibres non tissees par depot 
transversal a partir d*une earde ou par depot a I'air, 

3-- Precede selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
en ce que I'on frise les fibres avant 1 'aiguilletage. 

4. - Precede selon la revendication 3, caracterise en 
15 ce que I'on forme le frisage en incorporant des fibres conjuguees 

dans la couche et en chauffant. 

5. - Precede selon l*une quelconque des revendications 
1^4, caracterise en ce cue I'on produit- le poll par aiguille- 
tage en utilisant. des aiguilles qui comportent une palette a 

20. section transversa le circulaire avec une extremite foxirchue. 

6*- Precede selon l^une quelconque des revendications 
1 a 5, caracterise en ce que I'en tasse la surface du poil par 
aigullletage en utilisant des ais:uilles a barbillons classiques. 

7-- Precede selon I'une quelconque des revendications 
25 1 a 6, caracterise en ce qu^ une proportion des fibres au moins 
Goraporte une gaine fusible, et en ce que I'on chauffe la matifere 
pour lier les fibres aux points de croisement mutuel. 

8. - Precede selon l^une quelconque des revendications 
■ . 1 a 7j caracterise en ce que les fibres coraprennent au moins 

30 une certaine proportion de fibres acryliques, et en. ce que I'on 
incorpore un solvant latent qui lie les fibres lorsqu'on chauffe. 

9. - Etoffe comprenant une nappe de fibres non tissees 
qui a ete consoiidee par aigullletage, caracterisee en ce qu^elle 
comporte une surface a poil formee par aiguilletage a travers 

35 l.adite nappe, le poil ayant ete tasse par un stade d'aiguilletage 
ulterieur* 

10. Etoffe selon la revendication 9, caracterisee 
en ce que les fibres sont en nylon, en polyester, en re sine 
acrylique, en polypropylene, en rayenne ou en laine, ou bien 

40 sont constituees par un melange de ces matieres. 
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ll.-Etoffe selon la revendlcation 9 ou 10, caracte- 
risee en ce que>-les^ fibres utilisees sont frisees. 

^ 12.-Etoffe selon I'une quelconque des revendicatlons 

9 a 11, caracterisee en ce que les fibres sont liees- aux points 
de croisement mutuel. 

13.- Etoffe selon I'une quelconque des revendicatlons 
9 a 12, caracterisee en ce qu^une proportion au moins des fibres 
utilisees sont du type conjugue, comportant un' noyau et une 
gaine fusible. 
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